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(54) Bezeichnung: Verfahren und Vorrichtung zum Konfigurieren der Steuerung eines fadenverarbeitenden Sys- 
tems 



(57) Zusammenfassung: Bei einer Vorrichtung zum Konfi- 
gurieren der Steuerung eines fadenverarbeitenden Sys- 
tems (S) aus einer Webmaschine (T) und mehreren 
Schussfaden-Liefergeraten (F1 bis F6), in welchem ein 
Kommunikations-Bussystem (BS) vorgesehen ist, an wel- 
ches zumindest die Fadenliefergerate ubert Knoten an- 
schliefibar sind und das eine Adressiervorrichtung zum 
Adressieren der Fadenliefergerate in dem Bussystem auf- 
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weist, ist eine alien Fadenliefergeraten (F1 bis F6) gemein- 
same Schnittstelle (IF) vorgesehen, die mindestens einen 
Adressier-Code-Generator aufweist, mit dem an Ausgan- 
gen der Schnittstelle (IF) ein gepulster serieller Code (SC) 
generierbar ist, der an jedem Ausgang wenigstens eine in- 
dividuelle Knoten- Ad ressen- Information enthalt, wobei je- 
des Fadenliefergerat (F1 bis F6) mit einer eigenen, einzel- 
nen Datenleitung (DL) an einen Ausgang (E1 bis E12) der 
Schnittstelle (IF) angeschlossen ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung der im 
Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen Art sowie 
ein Verfahren der im Oberbegriff des Anspruchs 20 
angegebenen Art. 

[0002] WO 99/14643 offenbart eine Vorrichtung, bei 
der in der Initialisierungsphase des fadenverarbeiten- 
den Systems die Adressierung der Fadenliefergerate 
im Kommunikations-Bussystem uber eine unidirekti- 
onale Leitungsschleife von und zur Hauptsteuerung 
der Webmaschine durch die Hauptsteuerung selbst 
erfolgt. In jedem Fadenliefergerat ist in der Leitungs- 
schleife ein Schalter enthalten, der uber die Lieferge- 
rate-Steuerung durch einen in dem Bussystem uber- 
tragenen Befehl geschlossen wird, sobald in der Lei- 
tungsschleife ein Adressier-Diagramm aus der 
Hauptsteuerung ubertragen und verifiziert wurde. Die 
Schalter werden aufeinandertolgend geschlossen, 
bis jedes Fadenliefergerat seine individuelle Adresse 
im Kommunikations-Bussystem erhalten hat. Dies er- 
fordert einen erheblichen Verkabelungsaufwand. Au- 
fcerdem muss die Hauptsteuerung, die ohnedies eine 
Vielzahl hochwertiger Aufgaben zu erfullen hat, fur 
die Adressierung erweitert sein. 
[0003] Ferner ist es aus der Praxis bei fadenverar- 
beitenden Systemen bekannt, die Adressierung der 
Fadenliefergerate mit den erforderlichen Kno- 
ten-Adressen mit analogen Spannungssignalen 
durchzufuhren. Da fur jedes analoge Spannungssig- 
nal ein definierter Spannungsbereich freigehalten 
werden muss, der gesamte Spannungsbereich je- 
doch systembedingt begrenzt ist, ist die Adres- 
sen-Anzahl relativ klein. Dies stellt furSysteme mit ei- 
ner erheblichen Anzahl von Fadenliefergeraten einen 
Nachteil dar. Aufterdem ist eine aufwendige Span- 
nungsteiler-Schaltung notig. 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
eine Vorrichtung und ein Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art zu schaffen, mit denen auf kostengunsti- 
ge Weise und mit reduziertem Verkabelungsaufwand 
eine zuverlassige Adressierung auch einer grofien 
Anzahl von Fadenliefergeraten moglich ist, wobei 
das fadenverarbeitende System jederzeit urn weitere 
Fadenliefergerate zu erweitern oder verkleinern sein 
soil bzw. Fadenliefergerate problemlos umsetzbar 
sein sollen. 

[0005] Die gestellte Aufgabe wird mit den Merkma- 
len des Anspruchs 1 und den Merkmalen des Verfah- 
rensanspruchs 19 gelost. 

[0006] Die den Fadenliefergeraten gemeinsame 
Schnittstelle mit ihrem wenigstens einen Code-Gene- 
rator lasst sich baulich einfach und kostengunstig 
auslegen. Die Schnittstelle kann an einer Position an- 
geordnet sein, an der der Verkabelungsaufwand ge- 
ring bleibt. Besonders zweckmafcig lasst sich nur fur 
die Adressier-Aufgabe ein kostengunstiger einfacher 
Code-Generator benutzen. Dieser Code-Generator 
hat eine moglichst groBe Anzahl an Ausgangen, so 
dass die Adressiervorrichtung kompakt und zuverlas- 



sig ist. Fur jedes Fadenliefergerat wird zum Adressie- 
ren eine Datenleitung vorgesehen, die beispielswei- 
se im Anschlusskabel des Fadenliefergerats enthal- 
ten sein kann. Dies reduziert den Verkabelungsauf- 
wand erheblich. Aufierdem lasst sich diese Datenlei- 
tung nach Abschluss der Adressieroperation 
und/oder falls das betreffende Fadenliefergerat oh- 
nedies im Stand-Alone-Modus arbeitet, gewinnbrin- 
gend zum Ubertragen anderer Signale nutzen, z.B. 
von Statussignalen des Fadenliefergerats und/oder 
Funktionssignalen an angeschlossene Funktionsglie- 
der, weil die Datenleitung im normalen Betrieb des fa- 
denverarbeitenden Systems, d.h. nach einer initiali- 
sierungsphase keine aktive Funktion mehr hat. Ein 
Vorteil des Code-Generators besteht darin, dass er 
mittels des seriellen Codes, der in gepulster Form ge- 
neriert wird, eine nahezu unbeschrankte Anzahl von 
Fadenliefergeraten problemlos zu adressieren ver- 
mag, da sich die individuellen seriellen Codes in ih- 
rem Informationsgehalt eindeutig voneinander unter- 
scheiden lassen, obwohl sie grundsatzlich gleich auf- 
gebaut sind. Gunstig ist schlieftlich, dass die Schnitt- 
stelle mit dem Generator sozusagen ein Bestandteil 
des Fadenliefergerate-Pakets ist, d.h. unabhangig 
von fur ubergeordnete Aufgaben bestimmten Steue- 
rungs- und Kommunikationseinrichtungen, vorausge- 
setzt, dass sie damit kompatibel konzipiert ist. 
[0007] Zweckmafcig wird mit dem nur fur das Adres- 
sieren eingesetzten Code-Generator an jedem Aus- 
gang ein serielier Code generiert, der zusatzlich zu 
der individuellen Knoten-Adressen-lnformation auch 
eine Kommunikations-Protokoll-lnformation enthait, 
die das Fadenliefergerat benutzt, urn mit dem jeweils 
ausgewahlten Protokoll zu kommunizieren. Dies er- 
spart es, das Fadenliefergerat vor der Installation auf 
das jewellige Protokoll einzustellen bzw. bei einer 
ProtokoNanderung Umstellungen am Fadenlieferge- 
rat vornehmen zu mussen. 

[0008] Da es in fadenverarbeitenden Systemen un- 
terschiedliche Typen von Fadenliefergeraten bzw. 
unterschiedliche Operationsmodii von Fadenlieferge- 
raten gibt, weist die jeweilige Liefergeratsteuerung 
zweckmaftig einen Mikrocontroller und einen an die 
Datenleitung angeschlossenen, bidirektionalen 
l/O-Schaltkreis auf, der vom Mikrocontroller unter An- 
sprechen auf den Informationsinhalt des seriellen 
Codes entweder in einem Lesestatus oder Lese/Sen- 
destatus zur Kommunikation haltbar oder in einen 
Sendestatus umstellbar ist. Arbeitet das Fadenliefer- 
gerat nach der Initialisierungsphase im Stand-Alo- 
ne-Modus autonom, wbbei es nur Statussignale an 
die Textilmaschine zu geben braucht, z.B. ein Faden- 
bruchsignal, auf das die Textilmaschine mit Abschal- 
ten oder Umschalten auf ein anderes Fadenlieferge- 
rat reagieren konnen muss, so wird in dem Sendesta- 
tus die an sich zum Adressieren vorgesehene Daten- 
leitung benutzt, um Statussignale, z. B. uber die 
Schnittstelle, an die Textilmaschine ubertragen. Da- 
durch wird in eine getrennte Signalleitung von jedem 
Fadenliefergerat zur Textilmaschine eingespart. Ar- 
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beitetdas Fadenliefergerat hingegen im Kommunika- 
tions-Modus, dann konnte der l/O-Schaltkreis im Le- 
sestatus bleiben, und wird, falls uberhaupt erforder- 
lich, das Statussignal als Nachricht im Bussystem 
ubertragen. 1st der i/O-Schaltkreis zur Kommunikati- 
on und Adressierung im Lese/Sendestatus gehalten, 
dann konnen Statussignale generell nach der Initiali- 
sierungsphase uber die Datenleitungen und weiter 
uber eine einzige Signalleitung an die Textilmaschine 
ubertragen werden. 

[0009] Das Fadenliefergerat bereitet sich mit der 
Adressierung automatisch auf seinen Operationsmo- 
dus vor, z.B. dem Stand-Alone-Operationsmodus, in 
dem es bei einer nicht lesbaren Information oder bei 
Ausbleiben einer seriellen Information innerhalb der 
Initialisierungsphase, beispielsweise mittels Start- 
und Ende-lndikatoren des seriellen Codes, selbstta- 
tig von dem Lesestatus auf den Sendestatus um- 
schaltet und diesen halt. 

[0010] Besonders zweckmaliig wird die Schnittstel- 
le mit dem Code-Generator in einem von der Textil- 
maschine baulidh getrennten Stromversorgungskas- 
ten der Fadenliefergerate angeordnet, an den die Fa- 
denliefergerate ohnedies beispielsweise zur Strom- 
versorgung oder zur Integration in das Bussystem 
anzuschliefien sind. Dies spart Verkabelungsauf- 
wand und trennt die Adressiervorrichtung von den 
hoher qualifizierten Steuerungskomponenten. Es ist 
allerdings denkbar, die Schnittstelle mit dem Adres- 
sier-Code-Generator in der Webmaschine oder der 
Hauptsteuerung zu platzieren, beispielsweise falls 
auch der Stromversorgungskasten der Fadenliefer- 
gerate dort angeordnet ist. Zweckmafiig wird die 
Schnittstelle mit dem Adressier-Code-Generator je- 
doch dort platziert, wo mit geringem Verkabelungs- 
aufwand ausgekommen wird. Das Paket aus den Fa- 
denliefergeraten , dem Kasten und der Adressiervor- 
richtung, d.h. eine standardisierte Fadenlieferge- 
rat-Plattform, ist vortertigbar und kann aufgrund sei- 
ner universellen Ausstattung problemlos mit ver- 
schiedenen Textilmaschinentypen und/oder Kommu- 
nikationssystemen kombiniert werden. 
[0011] An der Schnittstelle kann ein ersterTyp einer 
Kommunikations-Schnittstellen-Leiterplatte vorgese- 
hen sein, die an das auch mit der Hauptsteuerung der 
Textilmaschine verbundene Kommunikations-Bus- 
system angeschlossen ist. Die einzelnen Knoten fur 
die Fadenliefergerate sind dann sozusagen in der 
Schnittstelle platziert. 

[0012] Alternativ kann an der Schnittstelle ein zwei- 
ter Typ einer Schnittstellenleiterplatte fur einen 
Stand-Alone-Modus vorgesehen sein, d.h., dass das 
angeschlossene Fadenliefergerat nicht mit der Textil- 
maschine kommuniziert, die von dem Bussystem ge- 
trennt arbeitet, sondern ggfs. in ein Bussystem inte- 
griert ist, das einige oder alle der Fadenliefergerate 
und gegebenenfalls periphere Komponenten verbin- 
det. Dieser zweite Typ der Schnittstellen-Leiterplatte 
sollte eine Funktionalitat besitzen, wie sie normaler- 
weise zur Kommunikation von einer Textilmaschine 



bereitgestellt wird. 

[0013] Alternativ kann an der Schnittstelle ein dritter 
Typ einer Schnittstellen-Leiterplatte fur einen 
Stand-Alone-Modus vorgesehen sein. Die zum 
Adressieren benutzte Datenleitung wird im normalen 
Betrieb z.B. zum Ubertragen der Statussignale des 
Fadenliefergerats uber eine von der Schnittstelle zur 
Hauptsteuerung fuhrende Signalleitung eingesetzt. 
[0014] Urn die Konfiguration der Steuerung zu ver- 
einfachen, weist die Schnittstelle zweckmaftig eine 
Universal-Leiterplatte auf, die wahlweise als der ers- 
te, zweite oder der dritte Typ konfigurierbar ist, und 
zwar vorzugsweise im Hinblick auf den verwendeten 
Fadenliefergeratetypus oder Textilmaschinentypus 
oder Fadenliefergerat-Operationsmodus. 
[0015] Jede zum Adressieren bzw. zum Einstellen 
des Modus des Fadenliefergerats wahrend beispiels- 
weise einer Initialisierungsphase vorgesehene Da- 
tenleitung lasst sich gewinnbringend im Normalbe- 
trieb nicht nur zur Ubertragung von Statussignalen an 
die Textilmaschine nutzen, wofur sie z.B. uber die 
Schnittstelle an eine gemeinsame Signalleitung an- 
geschlossen ist, sondern sie kann auch zu einem 
Funktionsglied, z.B. im oder beim Stromversorgungs- 
kasten der Fadenliefergerate, fortgefuhrt werden. 
Durch diese Konfiguration der Datenleitung, eine Da- 
tenleitung pro Funktionsglied reicht gegebenenfalls, 
lasst sich von wenigstens einem Fadenliefergerat 
oder von der Textilmaschine uber das wenigstens 
eine Fadenliefergerat jedes gewunschte Funktionssi- 
gnal mit schnellem und genauem Timing ubertragen. 
Solche Funktionsglieder werden im Regelfall Steuer- 
vorrichtungen sein, die gegebenenfalls sogar im Bus- 
system adressierbar sind, und die fur niedrige oder 
mittlere Anforderungen vorgesehen sind, wie wenigs- 
tens ein Ventilantrieb fur ein Pneumatikventil fur Rei- 
nigungszwecke. Diese zusatzliche Funktion des fa- 
denverarbeitenden Systems lasst sich, falls erforder- 
lich, dank der Datenleitungs-Konfiguration ohne 
Mehraufwand im Normalbetrieb bedienen. 
[0016] Damit die Adressierung ausgehend von der 
Schnittstelle autonom durchfuhrbar ist, sollte der Co- 
de-Generator einen Systemzeitgeber, einen Proto- 
kollselektor und einen Basis-Adress-Selektor aufwei- 
sen. Der System-Zeitgeber definiert das interne Ti- 
ming der Adressiervorrichtung beim Adressiervor- 
gang. Der serielle Code kann dann an jedem Aus- 
gang mit einer vorbestimmten Anzahl, beispielsweise 
wahrend der Initialisierungsphase wiederholt wer- 
den, oder getaktet permanent. Der Protokollselektor, 
falls vorgesehen, definiert die jeweilige Kommunika- 
tions-Protokoll-lnformation, die an das Fadenliefer- 
gerat ubertragen wird, bzw. trifft die Auswahl des je- 
weils benutzten Protokolls. Die an einen Code-Gene- 
rator angeschlossenen Fadenliefergerate erhalten 
zweckmafiigerweise dieselbe Protokoll-lnformation. 
Der Basis-Adress-Selektor definiert fur den Co- 
de-Generator eine Basisadresse, mit der der Co- 
de-Generator die individuellen Knoten-Adress-lnfor- 
mationen generiert. Der Protokoll-Selektor und der 



3/14 



BNSDOCID: <DE 1 022851 6A1_I_> 



DE 102 28 516 A1 2004.01.15 



Basis-Adress-Selektor werden zweckmafcig durch ei- 
nen DIP-Schalter oder mehrere, entsprechend ge- 
setzte Jumper-Schalter gebildet.. Bei mehreren, in 
Serie geschalteten Code-Generatoren kann der Pro- 
tokoll-Selektor ein gemeinsamer Selektor-Schalter 
sein. 

[0017] Sollte die Anzahl der anzuschliefienden Fa- 
denliefergerate so groft sein, dass sie mit einem ein- 
zigen Code-Generator nicht abzudecken ist, konnen 
z.B., zu einer wahlweisen Expansion, an der Schnitt- 
stelle auch mehrere in Serie geschaltete Code-Gene- 
ratoren vorgesehen werden. Jeder der Code-Gene- 
ratoren kann einen eigenen Basis-Adress-Seiektor 
aufweisen, so dass sich die Basisadressen der ein- 
zelnen Code-Generatoren voneinander unterschei- 
den. 

[0018] Alternativ kann bei mehreren in Reihe ge- 
schalteten Code-Generatoren ein stromabliegender 
Generator an einen Ausgang des stromaufliegenden 
Generators angeschlossen sein und diesen Ausgang 
als seinen Basis-Adress-Selektor nutzen (Kaskaden- 
schaltung). Dies' kann bedeuten, dass der stromab- 
liegende Code-Generator dieselbe Basisadresse wie 
der stromaufliegende Generator verwendet, oder 
durch eine interne Programmroutine aus der Ba- 
sis-Adresse des stromaufliegenden Generators eine 
eigene, andere Basisadresse ableitet. 
[0019] Die Schnittstelle, die primar zur Adressie- 
rung angeordnet ist, lasst sich gewinnbringend auch 
in das Bussystem und das Stromversorgungssystem 
integrieren, wenn die Leiterplatte zusatzlich wenigs- 
tens eine Kommunikations-Schnittstelle oder eine 
Stromversorgungs-Schnittstelle aufweist. Dies ver- 
ringert ebenfalls den Verkabelungsaufwand. 
[0020] Zweckma&ig sind die Ausgange als Faden- 
liefergerat-Anschlusskonnektoren fur jeweils ein Ver- 
bindungskabel bzw. einen Anschlusskonnektor eines 
Verbindungskabels ausgebildet. Das Verbindungska- 
bel enthalt die Datenleitung als eine Adressier-Ader. 
Durch Verbinden der Konnektoren ist jedes Fadenlie- 
fergerat sowohl zur Adressierung als auch zur Kom- 
munikation oder fur die Stromversorgung ange- 
schlossen. Dies vereinfacht den Verkabelungsauf- 
wand erheblich. 

[0021 ] Bei einer alternativen Ausfuhrungsform kann 
der Code-Generator grundsatzlich zusatzlich einen 
Eingang fur einen seriellen Code und/oder einen 
Ausgang fur einen seriellen Expansionscode aufwei- 
sen, fur den Fall, dass an der Schnittstelle mehr als 
ein Code-Generator gebraucht und diese Code-Ge- 
neratoren funktioneM miteinander zu verknupfen sind. 
[0022] So kann bei in Serie geschalteten Code-Ge- 
neratoren jeder stromabliegende Generator mit sei- 
nem Code-Eingang an den seriellen Expansionsco- 
deausgang des stromaufliegenden Generators ange- 
schlossen werden, urn seine Basisadresse ableiten 
zu konnen und seine gegebenenfails vorab gesetzte 
Basis-Adressinformation bzw. sogardie Kommunika- 
tions-Protokollinformation mittels des ubertragenen 
seriellen Expansionscodes zu uberschreiben. Dann 



lassen sich baugleiche und gleich konfigurierte Ge- 
neratoren verwenden, die dennoch unterschiedliche 
Infonnationen abgeben. 

[0023] Bei einer anderen Alternative wird bei in Se- 
rie geschalteten Code-Generatoren der Code-Ein- 
gang des stromabliegenden Generators an einen 
Ausgang des stromaufliegenden Generators ange- 
schlossen, welcher Ausgang nicht mit einem Faden- 
liefergerat verbunden wird. Auf diesem Weg lasst 
sich die Basisadresse des stromaufliegenden Gene- 
rators ablesen, und lasst sich die interne Kommuni- 
kations-Protokoll- und/oder Basis-Adressen-lnforma- 
tionseinstellung des stromabliegenden Generators 
mittels der vom stromaufliegenden Generator uber- 
tragenen individuellen Information uberschreiben 
und adaptieren. 

[0024] Der zum Adressieren und gegebenenfails 
auch zum Auswahlen des Kommunikations-Proto- 
kolls generierte und ubertragene serielle Code ist 
zweckmafcig in mehrere Datensegmente unterteilt. In 
einem zweckmafiigen Datenformat kann ein Start-ln- 
dikator in Form wenigstens eines low-Start-Bits ein 
serielles Wort einleiten. Das serielle Wort enthalt we- 
nigstens ein binares Datensegment aus einer 
Bit-Vielzahl. Vorzugsweise ist ein Datensegment mit 
der jeweiligen Knotenadressen-lnformation und ein 
weiteres Datensegment mit der Kommunikati- 
ons-Protokoll-lnformation fur den jeweiligen Knoten - 
in dem seriellen Wort enthalten. Das serielle Wort 
wird abgeschlossen durch einen Ende-lndikator, der 
ein Bit oder mehrere Bits im invertierten Status des 
Start-Bits enthalten kann. Mit diesem Aufbau des se- 
riellen Codes lassen sich eindeutig lesbare und veri- 
fizierbare Informationen ubertragen und lasst sich 
das Fadenliefergerat darauf aufmerksam machen, 
dass die Adressierung erfolgt. 

[0025] Verfahrensgemafc wird, urn die Betriebssi- 
cherheit beim Adressieren zu erhohen, der generier- 
te und ubertragene serielle Code beim Empfang im 
Fadenliefergerat mehrfach gesampelt und wird ent- 
wederdie Knoten-Adressen-lnformation und/oder die 
Kommunikations-Protokoll-lnformation erst dann ve- 
rifiziert und akzeptiert, nachdem mehrere gleiche 
Samples des seriellen Codes festgestellt wurden. 
Dies verringert die Gefahr, dass Rauscheinflusse 
oder andere Storungen zu fehlerhafter Adressierung 
fuhren konnten. Das konfigurierende serielle Codesi- 
gnal wird demzufolge erst dann akzeptiert, wenn es 
als stabil erkannt worden ist. 

[0026] Anhand der Zeichnung werden Ausfuhrungs- 
formen des Erfindungsgegenstandes erlautert. Es 
zeigen: 

[0027] Fig. 1 schematisch ein fadenverarbeitendes 
System, 

[0028] Fig. 2 schematisch eine andere Ausfuh- 
rungsform eines fadenverarbeitenden Systems, 
[0029] Fig. 3 in schematischer Form das Datenfor- 
mat eines seriellen Codes, 

[0030] Fig. 4 diagrammartig einen Code-Generator 
zur Verdeutlichung der Adressierung von Fadenlie- 
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fergeraten in dem fadenverarbeitenden System der 
Fig. 1 oder Fig. 2, 

[0031] Fig. 5 eine vergro&erte Darstellung einer 
Schnittstelle mit einem-Code-Generator und Ausgan- 
gen zum Anschliefcen von Fadenliefergeraten, 
[0032] Fig. 6 eine Schnittstelle mit zwei in Serie ge- 
schalteten Code-Generatoren fur eine grofte Anzahl 
von Fadenliefergeraten, 

[0033] Fig. 7 eine Schnittstelle mit zwei in Serie ge- 
schalteten Code-Generatoren fur eine grofte Anzahl 
von Fadenliefergeraten, 

[0034] Fig. 8 eine Schnittstelle mit zwei in Serie ge- 
schalteten Code-Generatoren zum Anschlieflen ei- 
ner Vielzahl von Fadenliefergeraten, und 
[0035] Fig. 9 schematisch Grundkomponenten ei- 
ner weiteren Ausfuhrungsform eines fadenverarbei- 
tenden Systems. 

[0036] Ein fadenverarbeitendes System S in Fig. 1 
umfasst beispielsweise eine Textilmaschine T mit ei- 
ner computerisierten Hauptsteuerung MCU und meh- 
rere Fadenliefergerate F1 bis F6, die der Textilma- 
schine T operatic zugeordnet sind, und von denen die 
Textilmaschine Faden nimmt und in verschiedenen 
Fadenkanalen verarbeitet. Typischerweise ist die 
Textilmaschine T eine Webmaschine und sind die Fa- 
deliefergerate F1 bis F6 Schussfaden-Liefergerate. 
Alternativ konnte die Textilmaschine z.B. auch eine 
Strickmaschine mit mehreren Stricksystemen sein, 
denen die Fadenliefergerate F1 bis F6 einzeln oder 
gruppenweise Strickfaden liefern. 
[0037] Die Fadenliefergerate F1 bis F6 sind uber 
einzelne Anschlusskabel L an wenigstens einen ge- 
meinsamen Stromversorgungskasten PSB ange- 
schlossen, der an die Hauptstromversorgung P an- 
geschlossen ist. Ferner ist ein Kommunikations-Bus- 
system BS vorgesehen, in welches die Hauptsteue- 
rung MCU und die Fadenliefergerate F1 bis F6 einge- 
gliedert sind. Ein Busleiter BL verbindet die Haupt- 
steuerung MCU mit dem Stromversorgungskasten 
PSB. Das Bussystem konnte alternativ direkt zu den 
Fadenliefergeraten gefuhrt sein. Mit einem Schalter 
SW konnen die Fadenliefergerate F1 bis F6 ein- und 
ausgeschaltet werden. Es ist allerdings denkbar, an 
den Fadenliefergeraten eigene Schalter vorzusehen, 
oder einen Hauptschalter fur das ganze fadenverar- 
beitende System zu benutzen, z.B. auch um eine In- 
itialisierungsphase einzuleiten. 
[0038] In dem Stromversorgungskasten PSB ist 
eine Schnittstelle IF angeordnet, die beispielsweise 
eine Schnittstellen-Leiterplatte PCB enthalt, der we- 
nigstens ein Code-Generator SCG (Prozess- oder 
Logikschaltung) zum Generieren eines seriellen, ge- 
pulsten Codes zugeordnet ist. Die Schnittstelle IF 
bzw. die Leiterplatte PCB kann an die Stromversor- 
gung P, das Bussystem BS und gegebenenfalls den 
Schalter SW angeschlossen sein. In jedem An- 
schlusskabel L ist eine einzelne Datenleitung DL ent- 
halten, die eine Steuerung CU des Fadenliefergerats 
F1 bis F6 mit der Schnittstelle IF verbindet, zweckma- 
fcigerweise uber Konnektoren CU (Steckverbinder) 



an Ausgangen E1 bis E6 der Schnittstelle IF. Die Aus- 
gange E1 bis E6 konnen an einer Aufienwand des 
Stromversorgungskastens PSB positioniert sein. Je- 
der Ausgang E1 bis E6 ist beispielsweise einem vor- 
bestimmten Fadenkanal der Webmaschine zugeord- 
net. 

[0039] Die Fadenliefergerate F1 bis F6 konnen mit 
unterschiedlichen Operationsmodii arbeiten. Der ers- 
te Typ ist ein Fadenliefergerat, das eine Kommunika- 
tion mit der Textilmaschine T in dem Bussystem BS 
ausfuhrt, beispielsweise ein Schussfadenliefergerat 
fur eine Dusenwebmaschine. Jedes Fadenliefergerat 
kann auch in einem Stand-Alone-Modus arbeiten, 
ohne Kommunikation mit der Textilmaschine, son- 
dern allenfalls mit Kommunikation in einem Bussys- 
tem BS, in das Fadenliefergerate eingegliedert sind, 
jedoch nicht die Textilmaschine (Fig. 2). Jedes Fa- 
denliefergerat konnte auch im Stand-Alone-Modus 
ganz autonom arbeiten und an keiner Kommunikati- 
on teilnehmen. 

[0040] In dem fadenverarbeitenden System S in 
Fig. 2 ist ein Kommunikations-Bussystem BS vorge- 
sehen, in welches beispielsweise die Fadenlieferge- 
rate F1, F4 integriert sind, jedoch nicht die Textilma- 
schine T. Zwischen der Schnittstelle IF und der 
Hauptsteuerung MCU ist eine Signalleitung SL vor- 
gesehen, um im Betrieb des Systems Statussignale 
der Fadenliefergerate an die Textilmaschine zu uber- 
tragen, z.B ein Fadenbruchsignal oder Stoppsignal 
oder dgl. Dieses Signal wird uber die Datenleitung DL 
an die Schnittstelle IF und von der Schnittstelle IF 
uber die Signalleitung SL an die Hauptsteuerung 
MCU ubertragen. 

[0041] Mindestens drei unterschiedliche Typen an 
Leiterplatten PCB konnen zum Einsatz kornmen. 
Dies bedeutet, dass entweder der jeweils zweckma- 
fiige Leiterplatten-Typ an der Schnittstelle IF einge- 
setzt ist, oder eine Universal-Leiterplatte vorgesehen 
ist, die in Abstimmung auf die jeweilige Situation ent- 
sprechend konfiguriert wird. 

[0042] Der erste Typ einer Schnittstellen-Leiterplat- 
te PCB dient fur Fadenliefergerate, die mit einer Tex- 
tilmaschine, z.B. Webmaschine, keine Kommunikati- 
on ausfuhren. An die Textilmaschine konnen jedoch 
Statussignale der Fadenliefergerate ubertragen wer- 
den, und zwar entweder als separate Signale von je- 
dem Fadenliefergerat zur Textilmaschine (nicht ge- 
zeigt) oder auf der Signalleitung SL (Fig. 2). 
[0043] Der zweite Typ der Leiterplatte PCB dient fur 
Fadenliefergerate zur Kommunikation mit einer Tex- 
tilmaschine. Die Fadenliefergerate sind mit dem ge- 
meinsamen Bussystem verbunden, und zwar uber 
Knoten mit bestimmten Adressen. Statussignale kon- 
nen in Form von Nachrichten in dem Bussystem 
ubertragen werden. Es ist auch moglich, die Status- 
signale separat auf eine Signalleitung und den Da- 
tenleitungen zu ubertragen. 

[0044] Der dritte Typ ist eine Schnittstellen-Leite 
platte PCB fur Fadenliefergerate, die mit einer Textil- 
maschine nicht kommunizieren, sondern uber ein ei- 
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genes Bussystem untereinander kommunizieren. In 
diesem Fall sollte die Schnittstellen-Leiterplatte PCB 
einen Groftteil der Funktionalitat haben, die norma- 
lerweise durch die Textilmaschine selbst gegeben ist. 
[0045] Der an der Schnittstelle IF angeordnete Co- 
de-Generator SCG kann entweder eine reine Digi- 
tal-Logikschaltung sein, unter Verwendung einer FP- 
GA, oder kann ein einfacher Mikrocontroller oder 
-prozessor mit einer Vielzahl von Anschlusspunkten 
oder Pins sein. Der Codegenerator ist ausgelegt, se- 
rielle Codes eine vorbestimmte Anzahi zu wiederho- 
len, oder sie permanent getaktet zu wiederholen, zu- 
mindest in einer Initialisierungs-Phase. 
[0046] Die Steuerung CU jedes Fadenliefergerats 
F1 bis F6 enthalt einen nicht naher dargestellten Mi- 
krocontroller oder -prozessor und zweckmafiig einen 
bidirektionaien l/O-Schaltkreis, wobei der l/O-Schalt- 
kreis durch den Mikrocontroller der Steuerung CU 
umstellbar ist zwischen einem Lesestatus bzw. Lese- 
und Sendestatus und einem reinen Sendestatus, und 
zwar zweckmaftig unter Ansprechen des Mikrocont- 
rollers auf den bfeim Adressieren von der Schnittstelle 
IF ubertragenen seriellen Code, oder auf dessen 
Ausbleiben. 

[0047] Ist das Fadenliefergerat fur eine Kommuni- 
kation in dem Bussystem konzipiert, dann liest der 
Mikrocontroller den Inforrnationsinhalt des seriellen 
Codes, akzeptiert die zugeteilte Knotenadresse und 
die Kommunikations-Protokoll-Auswahl, und wird 
dann der l/O-Schaltkreis im Lese- bzw. Lese- und 
Sendestatus (auch ggfs. zur Ubertragung von Status- 
signalen in die Datenleitung DL) gehalten. Erhalt der 
angeschlossene Mikrocontroller eines Fadelieferge- 
rats keine oder keine verstandliche serielle Nachricht 
auf der Datenleitung DL, dann ist fur das Fadenliefer- 
gerat ein Stand-Alone-Betriebs-Modus festgelegt. 
Der Mikrocontroller stellt den l/O-Schaltkreis in den 
Sendestatus urn, urn spater uberdie Datenleitung DL 
Statussignale ubertragen zu konnen. 
[0048] Fig. 3 verdeutlicht das Datenformat des seri- 
ellen Codes SC mit einem Startindikator A, der kon- 
ventionell geformt wird durch wenigstens ein "low M -Bit 
fur serielle Kommunikationssysteme. Der Start-lndi- 
kator zeigt an, dass ein serielles Wort folgt. Danach 
folgen ein binares Datensegment B und, falls auch 
eine Kommunikations-Protokoll-lnformation ubertra- 
gen wird, ein binares Datensegment C. Jedes Daten- 
segment B und C ist zusammengesetzt aus einer fur 
ein spezielles System festgelegten Anzahi an Bits. 
Die Datensegmente enthalten die Information zur 
Knotenadresse und die Kommunikations-Protokollin- 
formation. Am Ende des seriellen Codes SC wird als 
weiteres Segment ein Ende-lndikator D ubertragen, 
der durch ein oder mehrere Bits gebildet wird, die im 
invertierten Status des Start-Bits ubertragen werden. 
Derjeweils benutzte Software-Algorithmus istTeil der 
Controller-Software-Auslegung. 
[0049] Nachfolgend werden zwei unterschiedliche 
Initialisierungssequenzen erlautert. 
[0050] Das Fadenliefergerat wird beim Einschalten 



des Versorgungsstroms in einen Initialisierungssta- 
tus gebracht. Der bidirektionale l/O-Control- 
ler-Schaltkreis ist im Initialisierungsstatus zunachst 
nur Eingang. Wahrend der Initialisierungsphase liest 
das Fadenliefergerat eingehende Pulse. Falls vor 
dem Ende des Initialisierungsvorgangs, z.B. bis zum 
Eintreffen des Datensegments D, kein gultiges Puls- 
signal detektiert wird, erkennt das Fadenliefergerat 
automatisch seinen Stand-AJone-Operationsmodus. 
Dies bedeutet, dass der bidirektionale l/O-Schaltkreis 
als ein Ausgang z.B. fur Statussignale, gesetzt wird. 
Das Fadenliefergerat gibt spater das jeweilige Sta- 
tussignal uber die Datenleitung DL entsprechend 
dem jeweiligen Status Fadenbruch, Uberhitzung, 
Blockierung des Antriebsmotors, etc. ab. 
[0051] Ein an einer Kommunikation teilnehmendes 
Fadenliefergerat tritt nach Einschalten in seinen Initi- 
alisierungsstatus. Wahrend der Initialisierungsphase 
uberwacht das Fadenliefergerat den Pulseingang. 
Sobald vor dem Datensegment D (Ende-lndikator) 
ein gultiges Pulssignal detektiert wird, d.h. eine kor- 
rekte Knotenadresse und ein gestutztes Kommunika- 
tions-Protokoll, nimrnt das Fadenliefergerat automa- 
tisch seinen Kommunikations-Betriebsmodus ein. Im 
Kommunikations-Betriebsmodus ist der bidirektiona- 
le l/O-Schaltkreis als Eingang oder Ein- und Ausgang 
belassen. Sobald ein gultiges Signal ordnungsge- 
maft detektiert und akzeptiert worden ist, konnen wei- 
tere eingehende Signale entweder abgewiesen oder 
gelegentlich wieder ausgewertet werden. Urn den 
Einfluss von Rauschen oder elektrischem Larm und 
dgl. zu minimieren, wird der serielle Code mehrere 
Male gesampelt. Das Fadenliefergerat tritt nur dann 
in seinen Kommunikationsstatus, falls der konfigurie- 
rende serielle Code als stabil beurteilt worden ist, d.h. 
falls beispielsweise mehrere gleiche Samples festge- 
stellt worden sind. Die Datenleitung DL kann spater 
z.B. fur Statussignale an die Textilmaschine benutzt 
werden. 

[0052] In Fig. 4 ist die Auslegung des Codegenera- 
tors SCG angedeutet, und auch die Vorgangsweise 
zum Adressieren der Fadenliefergerate, die an den 
Ausgangen E1 bis En angeschlossen sind. Ein- 
gangsseitig ist an den Codegenerator (ein Mikropro- 
zessor oder eine Digital-Logikschaltung) ein Proto- 
koll-Selektor PS angeschlossen, der das jeweilige 
Kommunikations-Protokoll definiert. Ferner ist ein 
Basisadress-Selektor BAS fur die Basisadresse des 
Codes-Generators SCG angeschlossen, der die Ba- 
sisadresse definiert, auf deren Basis der Code-Gene- 
rator individuelle Knotenadressen generiert. Weiter- 
hin ist ein Eingang SCI fur einen seriellen Code ange- 
schlossen, und schliefllich ein Zeitgeber C zum inter- 
nen Timen des Codegenerators . An zumindest eini- 
ge der Ausgange E1 bis En sind Fadenliefergerate 
angeschlossen. Am Ausgang E1 fur z.B. das erste 
Fadenliefergerat generiert der Codegenerator z.B. ei- 
nen seriellen Code aus der Basisadresse plus der 
Adressennummer 1 . Auf diese Weise wird an jedem 
Ausgang ein anderer serieller Code generiert, 
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schliefilich am Ausgang En der serielle Code aus der 
Basisadresse plus der Knotendadresse Nummer "n" 
Zusatzlich kann der serielle Code an jedern Ausgang 
mit einer Information fur das ausgewahlte Kommuni- 
kationsprotokoll generiert werden. 
[0053] In Fig. 5 wird die Auslegung der Schnittstelle 
IF mit der Leiterplatte PCB gezeigt. Die Ausgange E1 
bis E6 sind beispielsweise als Konnektorteile CO 
ausgebildet und an den hier einzigen Code-Genera- 
tor SCG angeschlossen. Eingangs des Code-Gene- 
rators SCG sind der erwahnte Basisadressen-Selek- 
tor BAS in Form einer Basis-Konfiguration BC und 
der Protokoll-Selektor BS in Form einer Proto- 
koll-Konfiguration PC angeschlossen. Optional kann 
ferner ein Input-SCI fur einen seriellen Code "0" vor- 
gesehen sein. Optional kann ferner ein Output-EO fur 
einen seriellen Expansionscode "7" vorgesehen sein, 
fur den Fall, dass an der Schnittstelle IF mehr als ein 
Code-Generator SCG benotigt werden sollte. 
Schlieftlich konnen an der Leiterplatte PCB eine 
Schnittstelle BIF fur das Kommunikations-Bussys- 
tem, und/oder eine Schnittstelle PIF fur die Stromver- 
sorgung angeordnet sein. 

[0054] In Fig. 6 sind an der Schnittstelle IF mindes- 
tens zwei in Serie geschaltete Code-Generatoren 
SCG vorgesehen, um eine Vielzahl an Fadenlieferge- 
raten anschliefien zu konnen, und zwar an Ausgan- 
gen E1 bis E12. Die Code-Generatoren SCG sind 
uber die Busleitung BL des Bussystems miteinander 
verbunden. Jeder Code-Generator SCG vertilgt uber 
einen eigenen Basisadressen-Selektor BAS, wobei 
der in Fig. 6 linke Generator die Basisadresse "0" 
hat, wahrend der rechte die Basisadresse "1" erhalt. 
Durch diese Verschaltung sind insgesamt zwolf Aus- 
gange E1 bis E 12 fur Fadenliefergerate nutzbar, um 
diese zur Kommunikation und/oder zum Adressieren 
oder Setzen des Modus anzuschliefien. Die Basisa- 
dresse fur jeden Code-Generator wird gewahlt durch 
seine interne Schaltungseinstellung. Fur beide Co- 
de-Generatoren ist der interne Protokoll-Selektor in 
derselben Position gesetzt. 

[0055] In Fig. 7 sind mindestens zwei Code-Gene- 
ratoren SCG in Serie geschaltet, um insgesamt zwolf 
Ausgange E1 bis E12 nutzen zu konnen. Der linke 
Code-Generator SCG hat den Basisadressenselek- 
tor BAS fur die Basisadresse "0". Der rechte Co- 
de-Generator SCG ist mit einem Eingang SCI mit ei- 
nem Ausgang EO verbunden, um den seriellen Ex- 
pansionscode "7" abzunehmen. Die Basisadresse fur 
den ersten Code-Generator SCG wird gewahlt durch 
dessen interne Schaltungseinstellung. Der zweite 
Code-Generator SCG detektiert die Prasenz und die 
Basisadresse des linken Code-Generators und uber- 
schreibt seine interne Einstellung bezuglich der Basi- 
sadresse und der Protokollinformation mittels des se- 
riellen Expansionscodes "7. Das Kommunikati- 
ons-Bussystem wird durch ein nicht naher hervorge- 
hobenes durchgehendes Buskabel vervollstandigt. 
[0056] In Fig. 8 sind ebenfalls mindestens zwei Co- 
de-Generatoren SCG in Serie geschaltet, wobei hier 



elf Ausgange E1 bis E5 und E7 bis E12 nutzbar sind. 
Der Eingang SCI des rechten Code-Generators SCG 
ist an einen nicht zum Anschluss eines Fadenliefer- 
gerates genutzten Ausgang des linken Code-Gene- 
rators angeschlossen, beispielsweise den letzten 
Ausgang E6, um die im Ausgang E6 abgegebene In- 
formation zu lesen. Durch dies Verschaltung ist kein 
zusatzlicher Verbindungsstrang notwendig, aller- 
dings auf Kosten des Verlustes des fur kein Fadenlie- 
fergerat nutzbaren Ausgangs E6. Die Busleitung BL 
geht uber die Code-Generatoren durch. 
[0057] Bei dem in Fig. 9 schematisiert gezeigten fa- 
denverarbeitenden System S ausderTextilmaschine 
T, beispielsweise einer Webmaschine, und wenigs- 
tens einem Fadenliefergerat F1, und einem Strom- 
versorgungskasten PSB ist im oder beim Stromver- 
sorgungskasten PSB ein Funktionsglied VD vorgese- 
hen, zu dem von der Schnittstelle IF und dem Co- 
de-Generator SCG (Prozessor oder Logikschaltung) 
eine Datenleitung DL fortgefuhrt ist. An das Funkti- 
onsglied VD ist beispielsweise eine Funktionskompo- 
nente wie ein Pneumatikventil V fur Reinigungszwe- 
cke im fadenverarbeitenden System S angeschlos- 
sen. Es konnten nebeneinander mehrere Funktions- 
glieder VD vorgesehen sein (gestrichelt angedeutet). 
An das Funktionsglied VD sind uber die Datenleitung 
DL und die Schnittstelle IF Funktionssignale iiber- 
tragbar, und zwar im normalen Betrieb des fadenver- 
arbeitenden Systems, d.h. zweckmafcigerweise nach 
Abschluss der Initialisierungsphase zum Adressieren 
und Auswahlen des Kommunikationsprotokolls. 
[0058] Die Textilmaschine ist uber das Hauptbus- 
system BS und eine Busleitung BL (z.B. ein 
CAN-Bussystem) mit einem CAN-Verteiler CD im 
Stromversorgungskasten PSB verbunden, wobei ein 
Mikroprozessor MP der Hauptsteuerung MCU der 
Textilmaschine einen CAN-Prozessor CP enthalt. Mit 
dem Mikroprozessor MP ist ein Textilmaschinen-Dis- 
play MD und eine Tastatur KB verbunden. Vom 
Stromversorgungskasten fuhrt ebenfalls eine Buslei- 
tung BL zu einem Liefergerat-Kommunikations-Pro- 
zessor FP der Fadenliefergeratsteuerung CU des Fa- 
denliefergerats F1. Ein Fadenliefergerat-Statussen- 
sor SS kann vorgesehen und an die Fadenlieferge- 
rat-Steuerung CU angeschlossen sein, der Statussi- 
gnale generiert und weiterleitet. Die Fadenlieferge- 
ratsteuerung CU ist ferner uber die Datenleitung DL 
an die Schnittstelle IF angeschlossen, und uber die 
fortgefiihrte Datenleitung DL auch das Funktions- 
glied VD. Von dem Kommunikations-Verteiler CD ist 
eine Kommunikation mit dem Code-Generator SCG 
und/oder der Schnittstelle IF mdglich, beispielsweise 
um entweder uber die Fadenliefergeratsteuerung CU 
oder direkt auch Signale an das Funktionsglied VD zu 
geben. 

[0059] Sobald nach der Initialisierungsphase das 
Fadenliefergerat F1 uber eine serielle Nachricht sei- 
ne Adresse erhalten hat, kennt das Fadenliefergerat 
seine Adresse oder seinen Modus bis zum Abschal- 
ten. Deshalb kann die Datenleitung, die zum Adres- 
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sieren benutzt wurde, im Normalbetrieb des faden- 
verarbeitenden Systems fur andere Zwecke benutzt 
werden. Das Adressieren kann durch einen Mikro- 
prozessor (Codegenerator SCG) im Stromversor- 
gungskasten PSB vorgenommen werden. Dies resul- 
tiert in einem tatsachlichen seriellen Kommunikati- 
onssystem. Die Kommunikation kann entweder ein 
regelmaftiges Master/Sklaven-Kommunikationspro 
tokoli sein, oder auch ein LIN-Protokoll oder ein an- 
deres, maligeschneidertes Protokoll. Im einfachsten 
Fall funktioniertdas System auch ohne Mikroprozes- 
sor, indem eine Pulskette durch logische Schaltkreise 
decodiert wird. 

[0060] Falls Prozessoren vorgesehen sind, sind die 
Kosten fur die zusatzliche Funktion des Pneumatik- 
ventils V extrem niedrig. Die zusatzliche Funktion 
wird im Regelfall uber eine Steuervorrichtung ausge- 
fuhrt, die mittlere bis niedrige Anspruche hat, jedoch 
auf ein schnelles und prazises Timing angewiesen 
ist. 

[0061] Bei der gezeigten Ausfuhrungsform wird der 
Liefergerat-Mikfoprozessor FB beispielsweise be- 
nutzt, urn das Funktionsgiied VD zu steuern, das in 
oder bei dem Stromversorgungskasten PSB platziert 
ist. Die Funktionskomponente kann das pneumati- 
sche Ventil V sein, das fur Reinigungszwecke akti- 
viert und durch ein oder mehrere der Fadenlieferge- 
rate gesteuert wird. 

[0062] Uber die Tastatur KB der Textiimaschine wird 
vom Bediener der jeweilige Reinigungsintervall und 
seine Zeitdauer gesetzt, und uber das Maschinendis- 
play MD visualisiert. Uber das Bussystem BS werden 
diese Funktionsparameter ubertragen, wobei gege- 
benenfalls zum Timing und/oder zur Synchronisation 
auch der Drehwinkelwert der Hauptwelle der Textii- 
maschine mit berucksichtigt wird. Der Fadenlieferge- 
rat-Prozessor FP ist in der Lage, sowohl die 
CAN-Kommunikation als auch eine normale serielle 
Kommunikation zum Adressieren auszufuhren. Von 
dem Fadenliefergerat-Prozessor FP werden die 
Kommandos an das Pneumatikventil V zum Funkti- 
onsgiied VD, d.h. dem Ventilantrieb, zum Codegene- 
rator SCG im Stromversorgungskasten PSB (eben- 
falls einem Prozessor) gesandt. Dieser sendet dann 
ein Steuersignal (EIN und AUS) an das Funktions- 
giied VD. Statussignale vom Statussensor SS kon- 
nen entweder in der Steuervorrichtung CU in die Bus- 
leitung BL oder uber die Datenleitung DL und den Co- 
degenerator SCG zum Kommunikationsverteiler CD 
und von diesem an die Hauptsteuerung MCU uber- 
tragen werden. 

[0063] Die Funktionsglieder VD konnten auch 
adressierbar sein, um als Knoten im Hauptbussys- 
tem BS zu fungieren. Auf diese Weise konnten meh- 
rere, unterschiedliche oder gleiche Funktionsglieder 
prazise gesteuert werden. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Konfigurieren der Steuerung 



eines fadenverarbeitenden Systems (S), das eine 
Textiimaschine (T) und mehrere der Textiimaschine 
operativ zugeordneten Fadenliefergerate (F1 bis F6) 
aufweist, insbesondere eine Webmaschine und 
Schussfaden-Liefergerate, wobei die Textiimaschine 
eine Hauptsteuerung (MCU) und jedes Liefergerat 
eine Liefergerat-Steuerung (CU) aufweist, mit einem 
Kommunikations-Bussystem (BS), an das zumindest 
die Liefergerate uber Knoten anschliefcbar sind, und 
mit einer Adressiervorrichtung zum Adressieren der 
Fadenliefergerate in dem Bussystem, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass fur die Fadenliefergerate (F1 bis 
F6) eine gemeinsame Schnittstelle (IF) mit getrenn- 
ten Ausgangen (E1 bis E12) vorgesehen ist, an die 
die Fadenliefergerate (F1 bis F6) mit eigenen, einzel- 
nen Datenleitungen (DL) angeschlossen sind und die 
mindestens einen Adressier-Code-Generator (SCG) 
in Form eines Prozessors oder einer Digital-Logik- 
schaltung aufweist, mit dem an den Ausgangen ge- 
pulste serielle Codes (SC) generierbar sind, die pro- 
Ausgang wenigstens eine individuelle Knoten-Adres- 
sen-lnformation (B) enthalten. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass mit dem Adressier-Code-Gene- 
rator (SCG) an jedem Ausgang (E1 bis E12) ein ge- 
pulster serieller Code (SC) generierbar ist, der zu- 
satzlich zu der individuellen Knoten-Adressen-lnfor- 
mation (B) eine Kommunikations-Protokoll-lnformati- 
on (C) fur das angeschlossene Fadenliefergerat ent- 
halt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Liefergerate-Steuerung (CU) 
einen Mikrocontroller (FP) und einen an die Datenlei- 
tung (DL) angeschlossenen, bidirektionalen 
l/O-Schaltkreis aufweist, der unter Ansprechen des 
Mikrocontrollers auf den Informationsinhalt und/9 der 
das Ausbleiben des seriellen Codes vom Mikrocont- 
roller in einem Lesestatus haltbar oder in einen Sen- 
destatus umstellbar ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der l/O-Schaltkreis nach Erhalt 
und Verifikation der Knoten-Adressen-lnformation (B) 
und einer Kommunikations-Protokoll-lnformation im 
Lesestatus oder Lese/Sendestatus haltbar ist, und 
dass der l/O-Schaltkreis bei Ausbleiben einer nicht 
verifizierbaren Adressen-lnformation und/oder Kom- 
munikations-Protokoll-lnformation oder einer seriel- 
len Information in den Sendestatus z.B. fur Lieferge- 
rat-Statussignale umstellbar ist, vorzugsweise unter 
Ansprechen des Mikrocontrollers auf Start- und En- 
de-lndikatoren (A, D) des zwischen den Indikatoren 
keine fur das Fadenliefergerat gultige Information 
enthaltenden seriellen Codes (SC). 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Schnittstelle (IF) mit dem Co- 
de-Generator (SCG) in einem von der Textiimaschine 
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(T) baulich getrennten Stromversorgungskasten 
(PSB) der Liefergerate (Ft bis F6) angeordnet ist, 
und, vorzugsweise, Fadenkanalen der Webmaschine 
test zugeordnete Schussfaden-Liefergerat-Ausgan- 
ge (E1 bis E12) besitzt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Schnittstelle (IF) wenigstens 
eine Kommunikations-Schnittstellen-Leiterplatte 
(PCB) eines ersten Typs aufweist, die kommunikati- 
onsfahig an das mit der Hauptsteuerung (MCU) ver- 
bundene Kommunikations-Bussystem (BS) ange- 
schlossen ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass die Schnittstelle (IF) wenigstens 
eine Stand-Aione-Kommunikations-Schnittstel- 
len-Leiterplatte (PCB) eines zweiten Typs aufweist, 
die an das von der Textilmaschine (T) separierte 
Kommunikations-Bussystem (BS) und an die Textil- 
maschine (T) angeschlossen ist und eine Funktiona- 
litat besitzt, wie v sie normalerweise von einer Textil- 
maschine selbst bereitgestellt wird. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Schnittstelle (IF) wenigstens 
eine Stand-Alone-Schnittstellen-Leiterplatte (PCB) 
eines dritten Typs aufweist, die uber die Datenleitung 
(DL) und eine Signalleitung (SL) z.B. fur Lieferge- 
rat-Statussignale mit der Hauptsteuerung (MCU) der 
Webmaschine verbunden ist. 

9. Vorrichtung nach wenigstens einem der An- 
spruche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schnittstelle (IF) eine Universal-Leiterplatte (PCB) 
aufweist, die wahlweise als der erste, der zweite oder 
der dritte Leiterplatten-Typ konfigurierbar ist. 

10. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die jeweilige Datenleitung (DL) von der Schnitt- 
stelle (IF) zu einer Signalleitung (SL) oder wenigstens 
einem, vorzugsweise adressierbaren, Funktionsglied 
(VD) fortgefuhrt ist, und dass uber die Datenleitung 
(DL) nach Abschluss einer Initialisierungsphase uber 
die Datenleitung (DL) und eine einzige Signalleitung 
(SL) Statussignale an die Textilmaschine (T) 
und/oder uber die Datenleitung (DL) Funktionssigna- 
te an das Funktionsglied (VD) zumindest weitgehend 
in Echtzeit ubertragbar sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Code-Generator (SCG) ei- 
nen System-Zeitgeber (C), einen die jeweilige Kom- 
munikations-Protokoll-lnformation definierenden 
Protokollselektor (PS), vorzugsweise in Forme eines 
DIP-Schalters oder mehrerer Jumper-Schalter oder 
eines mehreren in Serie geschalteten Code-Genera- 
toren gemeinsamen Selektor-Schalters, und einen 
eine Basis-Adresse des Code-Generators definieren- 



den Basis-Adress-Selektor (BAS) aufweist, vorzugs- 
weise in Form eines DIP-Schalters oder mehrerer 
Jumper-Schalter, und dass mit dem Code-Generator 
(SCG) die individuelle Knoten-Adress-lnformationen 
unter Nutzen seiner definierten Basis-Adresse gene- 
rierbar ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Schnittstelle (IF) mehrere in 
Serie geschaltete Code-Generatoren (SCG) mit je- 
weils einem eigenen Basis-Adress-Selektor (BAS) 
aufweist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass von mehreren in Reihe geschal- 
teten Code-Generatoren ein stromabliegender Gene- 
rator an einen als Basis-Adress-Selektor genutzten 
Ausgang (E6), beispielsweise den letzten, des strom- 
aufliegenden Code-Generators angeschlossen ist. 

14. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass in der Schnittstelle (IF) zusatzlich wenigstens 
eine Kommunikations-Schnittstelle (BIF) und wenigs- 
tens eine Stromversorgungs-Schnittstelle (PIF), vor- 
gesehen sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Ausgange (E1 bis E12) als 
Liefergerat-Anschluss-Konnektoren (CO) fur jeweils 
ein Verbindungskabel (L) ausgebildet sind, in wel- 
chem die Datenleitung (DL) durch eine Adres- 
sier-Ader gebildet ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Code-Generator (SCG) zu- 
satzlich einen Eingang (SCI) fur einen seriellen Code 
und/oder einen Ausgang (EO) fur einen seriellen Ex- 
pansionscode aufweist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass bei in Serie geschalteten Co- 
de-Generatoren (SCG) jeder stromabliegende Co- 
de-Generator mit seinem Code-Eingang (SCI) an 
den seriellen Expansionscode-Ausgang (EO) des 
stromaufliegenden Code-Generators angeschlossen 
ist zum Ableiten der Basis-Adresse des stromauflie- 
genden Code-Generators und zum Uberschreiben 
der internen, gesetzten Kommunikations-Protokoll- 
und/oder Basis-Adress-lnformation des stromablie- 
genden Code-Generators mittels eines ubertragenen 
seriellen Expansionscodes. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass bei in Serie geschalteten Co- 
de-Generatoren (SCG) der Code-Eingang (SCI) des 
stromabliegenden Code-Generators an einen nicht 
an ein Fadenliefergerat angeschlossenen Ausgang 
(E1 bis E12) des stromaufliegenden Code-Genera- 
tors angeschlossen ist zum Ablesen der Basisadres- 
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se des strornaufliegenden Code-Generators und zum 
Uberschreiben der internen Kommunikations-Proto- 
koll- und Basisadressen-lnforrnationseinstellung des 
stromabliegenden Code-Generators mittels der aus 
dem ausgewahlten Ausgang des strornaufliegenden 
Code-Generators ubertragenen individuellen Infor- 
mationen. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der serielle Code (SC) ein in 
mehrere Datensegmente (A, B, C, D) unterteiltes Da- 
tenformat aufweist, mit einem Start-lndikator (A) fur 
ein serielles Wort, vorzugsweise wenigstens einem 
"low"-Start-Bit, wenigstens einem binaren Datenseg- 
ment (B, C) zusammengesetzt aus einer Bit-Vielzahl, 
vorzugsweise einem Datensegment (B) mit derjewei- 
ligen Knoten-Adressen-lnformation und einem Da- 
tensegment (C) mit der jeweiligen Kommunikati- 
ons-ProtokoII-lnformation fur den Knoten, und einem 
Ende-lndikator (D) fur das serielle Wort, vorzugswei- 
se einem Oder mehreren Bits im invertierten Status 
des Start-Bits. 1 

20. Verfahren zum Konfigurieren der Steuerung 
eines fadenverarbeitenden Systems, das eine Textil- 
maschine (T) und mehrere der Textilmaschine opera- 
tiv zugeordnete Fadenliefergerate (F1 bis F6) auf- 
weist, insbesondere eine Webmaschine mit Schuss- 
fadenliefergeraten, wobei die Textilmaschine (T) eine 
Hauptsteuerung (MCU) und jedes Fadenliefergerat 
eine Liefergerate-Steuerung (CU) aufweist, mit ei- 
nem Kommunikations-Bussystem (BS), an das zu- 
mindest die Fadenliefergerate in einem Knoten an- 
schlieftbar sind, und mit einer Adressiervorrichtung 
zum Adressieren jedes Fadenliefergerats innerhalb 
des Bussystems, dadurch gekennzeichnet, dass in- 
nerhalb einer Initialisierungsphase, die durch Ein- 
schalten des fadenverarbeitenden Systems (S) oder 
der Fadenliefergerate (F1 bis F6) eingeleitet wird, mit 
wenigstens einem separaten Adressier-Code-Gene- 
rator (SCG) an einer alien Fadenliefergeraten ge- 
meinsamen Schnittstelle (IF) individuelle gepulste 
serielle Knoten-Adressen-Codes (SC) generiert und 
zum Adressieren und Setzen einen Kommunikations- 
status uber getrennte einzelne Datenleitungen (DL) 
zwischen der Schnittstelle (IF) und jedem Fadenlie- 
fergerat (F1 bis F6) ubertragen werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ein kombinierter serieiler Code 
(SC) generiert wird, der die individuelle Kno- 
ten-Adressen-lnformation (B) und eine Kommunikati- 
ons-Protokoll-lnformation (C) umfasst, und dass der 
serielle Code im jeweiligen Fadenliefergerat (F1 bis 
F6) mehrfach gesampelt und der Kommunikati- 
ons-Status erst nach Detektion mehrerer untereinan- 
der gleicher Samples des Codes gesetzt wird. 

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen 
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